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(57) Abstract 

The invention relates to a method and a device for producing a transparent film or a transparent coating with at least a one-sided 
surface structure and a structural or two-dimensional pattern on the other side exactly according to register. The inventive method and 
device involve at least two rotating cylinders (15, 17) with coating (16) applied therebetween and hardening of the structural coating. A 
third rotating coating cylinder (19) enables a further coating exactly according to register to be applied to the rear side of the structural 
coating and to be hardened. The cylinders and the cylinder gaps can be adjusted in an extremely precise manner by appropriate devices. 
Rotation of all cylinders is controlled by a controlling drive mechanism. 



(57) Zusammenfassung 

Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines transparenten Films oder einer transparenten Schicht mit einer wenigstens 
einerseitigen Oberfl&henstruktur und einem dazu registergenauen anderseitigen strukturellen oder flachigen Muster, arbeitenmit wenigstens 
zwei drehenden Walzen (15, 17) und Schichtaufrag (16) dazwischen und Harten einer Strukturschicht. Durch eine dritte drehende 
Auftragswalze (19) wird eine weitere Schicht auf die Riickseite der Strukturschicht registergenau auftragbar und hartbar. Die Walzen 
und Walzenspalte sind durch geeignete Vorrichtungen sehr genau einstellbar. Die Drehung aller Walzen wird durch einen Leitantrieb 
gesteuert. ____ 
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Beschreibung 

Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Films oder einer Schicht mit beidseitiger 
Oberflachenstruktur 

5 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Films oder einer Schicht mit einer 
wenigstens einerseitigen Oberflachenstruktur auf einer Basisfolie und einem dazu registergenauen 
anderseitigen strukturellen oder flachigen Muster, die uber eine erste Walze und eine mit einer 
Umfangsstruktur versehene zweite Walze hergestellt sind, wobei die Walzen zur etwa gleich 
10 schhellen, aber gegensinnigen Drehung angetrieben werden und der Film oder die Schicht durch 
Auftragen einer Schicht aus thermoplastischem Kunststoff auf eine iiber die erste Walze der 
zvveiten Walze zugefiihrte Folie und durch Bestrahlen zum Harten der am Umfang der zweiten 
Walze anliegenden Kunststoffschicht durch die Basisfolie hindurch hergestellt ist, sowie eine 
geeignete Vorrichtung dafur. 

15 

Mit der EP-PS 655 032 der Anmelderin ist es bekannt geworden, einen Anti-Kopierfilm aus 
transparentem Material und linien- oder streifenformigen Abdeckungen in definiert versetzter 
Anordnung auf beiden Oberflachen des Films drucktechnisch und/oder fototechnisch durch 
Auftragen einer fotosensitiven Schicht, insbesondere einer Fotoresistschicht, auf einer Filmseite, 
20 (UV-)Belichten durch eine Maske und Entwickeln und anschlieBendes Auftragen einer weiteren 
fotosensitiven Schicht auf die andere Filmseite, (UV-)Belichten durch eine Maske und Entwickeln 
herzustellen. Eine besonders gute Registrierung der Linien- oder Streifen-Abdeckungen wird dabei 
erreicht, wenn die zweite fotosensitive Schicht durch die erste, bereits entwickeite Schicht hindurch 
belichtet wird. 

25 

Aus der US-PS 3,241,429 sind auch 3-dimensionale Panorama-Bilder bekannt, die mit Papier als 
Basis-Film versehen sind oder direkt aus einer Kunststoff-Linsenschicht bestehen, wobei entweder 
auf das Papier oder auf die Ruckseite der Linsenschicht eine Bildschicht aufgedruckt ist. Um eine 
Registrierung der Linsen mit dem Aufdruck auf der Ruckseite zu erhalten , werden Einschnitte oder 
30 Stanzoffhungen im Film verwendet, mit Hilfe derer der Druckvorgang im Register erfolgt. 

Aus der US-PS 4,420,502 ist eine Vorrichtung zum Herstellen eines Films mit vorbestimmter, fein 
definierter Oberflachenstruktur auf einer Seite bekannt, wobei eine erste glattflachige Zylinderwalze 
und eine zweite Zylinderwalze mit strukturiertem Umfang angetrieben und in den Spalt dazwischen 
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ein flieBfahiges, nicht gehartetes thermohartbares Harzmaterial sowie eine transparente Folie einge- 
fuhrt werden, und wobei durch anschlieBendes UV-Harten ein Film- oder eine Schicht mit definier- 
ter Struktur auf der Folie erhalten wird. Das UV-Harten erfolgt durch die Foiie hindurch direkt an 
der zweiten Walze. 

5 

Es ergibt sich eine Ein-Schicht-Strukturfolie, die besonders fur 3-D-Bildzwecke einsetzbar ist, 
vvie auch aus der im folgenden beschriebenen US-PS 4,414,3 16 bekannt ist. Darin besteht ein 
flexibler, zusammengesetzter Film mit Linsenform-Oberflache bekannterweise aus einem Basis- 
Film und einer transparenten, thermohartbaren Schicht, die Linsenformen aufweist, wobei die 
10 Fokusebene der Linsenformen im wesentlichen an der Ruckseite des Basis-Films liegt. Die 
thermohartbare Schicht besteht aus einem thermohartbaren Kunststoff, der mittels UV-Licht 
gehartet ist. Der bekannte Film ist dazu bestimmt, 3-dimensionaIe Darstellungen oder Fotografien 
herzustellen, indem der Film auf stereografische Druckbilder auflaminiert wird. 

15 Ein einseitig strukturierter Film ist auch aus der WO 94/01288 bekannt. Darin sind einseitig 
Zylinderlinsen vorgesehen und auf der Ruckseite konnen Abdeckungsstreifen durch Drucken 
hergestellt sein, ohne daii jedoch eine technische Lehre zum Erreichen einer festen Zuordnung der 
Linsen zu der Lage der Abdeckungsstreifen angegeben ist. Ein Film fur Antikopierzwecke ist nach 
dieser Schrift nicht herstellbar. 

20 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, Verfahren und Vorrichtungen anzugeben, die 
ermoglichen, zweiseitig registergenau strukturierte Filme oder Schichten wirtschaftlich herzustellen. 

Die Verfahrensmerkmale der Losung der vorliegenden Erfindung gehen aus Anspruch 1 hervor. 

25 

Dabei ist es uberraschend moglich, nach dem Harten der einerseitigen Oberflachenstrukturschicht 
der Basisfolie die andere Seite der Basisfolie mit einer weiteren Schicht ebenfalls mit einem struk- 
turellen oder flachigen Muster zu versehen und dieses durch die einerseitige Oberflachenstruktur- 
Schicht hindurch durch Strahlungsharten zu harten und zwar wahrend sich die einerseitige Ober- 
30 flachenstruktur-Schicht noch mit der Umfangsstruktur der zweiten Walze im Eingriff befindet, so 
daB eine absolut registergenaue Ausbildung der Schicht an der Ruckseite der Basisfolie erreicht 
wird, die die vorgegebene Toleranz des hergestellten Films oder der Schicht erfullt. 
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Das Verfahren ist weiterhin gekennzeichnet durch einen Film oder eine Schicht , die als einerseitige 
Oberflachenstruktur eine Vielzahl von gleichen, parallelliegenden, langgestreckten Linsenstruk- 
turen, insbesondere von Zylinderkalottenform, besitzt und andererseits mit dazu registergenauen 
einander zugeordneten Parallellinien oder -nuten oder -stegen (oder "Balken") versehen ist. 

5 

Der Film- oder die Schicht kann auch mit einer Vielzahl von parallelen Bogenform-Linsen als 
Oberflachenstruktur ausgebildet sein. 

Die anderseitige Oberflachenstruktur kann auch durch eine Vielzahl von parallelliegenden Stegen, 
10 insbesondere von Rechteckforrn, ausgebildet sein. 

Es ist zweckmaflig, wenn die einerseitige Linsenstrulctur und die anderseitige Parallel-Linien, 
-Nuten oder Stege zeitlich nacheinander, insbesondere unmittelbar nacheinander, und registergenau 
zueinander hergestellt werden. 

15 

Vorteilhaft konnen die Linsen und Stege aus einem UV-hartbarem Kunststoff, insbesondere einem 
Acrylatharz bestehen. Es ist auch moglich, zur Herabsetzung der Transparenz den Kunststoff, 
insbesondere das Acrylharz, bis zu etwa 30 Gew.-% mit Pigment zu fiillen. 

20 Es ist ebenfalls vorteilhaft, die Stege mit optisch deckenden Schichten zu versehen, insbesondere zu 
bedrucken. 

Die Zahl derartiger Deckschichten betragt wenigstens zwei, vorzugsweise acht. 

25 In jedem Fall sollte fur Anwendungen des hergestellten Films oder der Schicht zu Anti-Kopier- 
Zwecken - die maximale Transparenz der Stege etwa 7 % betragen. Damit wird sichergestellt, daB 
die sichtwinkelabhangigen Eigenschaften des Anti-Kopier-Films realisierbar sind. 

Damit die Lesbarkeit des Dokuments gewahrleistet ist, ist die Breite der Stege so gewahlt, daJi 
30 dieselben hochstens etwa 80 % der Flache des Films oder der Schicht bedecken und damit bei etwa 
senkrechter Blickrichtung undurchsichtig machen. 



Die Aufgabe wird ferner mit dem Anspruch 12, der erfmdungsgemaBen Vorrichtung, gelost. 
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Kennzeichnend ist dabei eine der ersten beiden Walzen nachgeschaltete dritte Walze, die gleich- 
schnell und zur zweiten Walze gegensinnig angetrieben ist und die mit einem strukturellen oder 
flachigen Muster am Umfang versehen ist, wobei mittels einer weiteren Auftragseinrichtung eine 
weitere Schicht auf die andere Seite der einerseits beschichteten und geharteten Basisfolie 
5 aufgebracht und anschliefiend (anderseitig) mittels einer Strahlungsquelle gehartet wird. 

Die zweite Walze besitzt zweckmaflig als Umfangsstruktur eine Vielzahl von gleichen parallel- 
liegenden, langgestreckten Zylinderiinsen-Nuten, insbesondere von Zylinderkalottenform. Die 
Nuten konnen im Querschnitt auch Bogenform aufweisen. 

10 

Die dritte Walze ist zweckmaftig mit einer Umfangsstruktur aus einer Vielzahl von parallel- 
liegenden Nuten, insbesondere von Rechteckform, ausgebildet. 

Die Nuten sind sehr genau und reproduzierbar hergestellt. 

15 

Die erste Walze ist zweckmaflig mit glatter Umfangsflache hergestellt. 

Praktisch ist an der ersten Walze eine Kontaktwalze vorgesehen, iiber die die Tragerfolie fur die 
Herstellung eines Films oder einer Schicht dem Umfang der ersten Walze zugefuhrt wird. 

20 

Vorteilhaft kann die erste Walze als Leitantriebsvvalze fur die Steuerung der Drehgeschwindigkeit 
der ersten und dritten Walze dienen. 

Es ist praktisch giinstig, wenn die zweite Walze mittels einer Verstellvorrichtung, insbesondere auf 
25 Exzenterbasis, gegenuber der ersten und dritten Walze axial verstellbar ausgebildet ist. 

Ebenso kann die dritte Walze gegenuber der ersten und zweiten Walze axial verstellbar ausgebildet 
sein. 

30 Die Verstellvorrichtung kann einfacherweise im vvesentlichen aus einem mit der axial verstellbaren 
Walze verbundenen Druckelement bestehen, an dem eine Exzenterwelle befestigt ist. 

Es ist weiterhin gunstig, wenn die nicht jeweils axial verstellbaren Walzen mittels einer Ab- 
schwenk- oder Abziehvorrichtung gelagert sind, zur einfachen und schnellen Einfadelung der 
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Tragerfolie. 

Ein Schwerikmechanismus, gebildet aus einer Exzenterlagerung, kann dafiir gunstig eingesetzt 
werden. 

Als Auftragseinrichtung fur das Schichtmaterial kann ein Gielier mit einem Gieflspalt verwendet 
werden, und eine Abhebevorrichtung fur den Giefler kann ebenfalls zur Tragerfolien-Einfadelung 
vorgesehen sein. 

Im weiteren ist es praktisch vorteilhaft, wenn Lagermittel benutzt werden, in denen zwei der ersten 
bis dritten Walzen gegeniiber der anderen (restlichen) Walze in ihrer Parallelitat zur anderen 
(restlichen) Walze einstellbar sind. 

Vorteilhaft kann zum Antrieb jeder der drei Walzen ein Scheibenlaufer-Motor mit dazwischen- 
geschaltetem Getriebe und einer Gleichlaufregelung vorgesehen sein. 

Es ist sehr gunstig, wenn die Auftragseinrichtung ein Vorhanggieller ist, der ein Gehause mit 
Lichtschutzeinrichtungen besitzt, wobei letztere Elemente aus PTFE enthalten. 

Es ist weiterhin sehr gunstig, wenn die Auftragseinrichtung aus Feindosierelementen besteht. Diese 
sind Kolbengehause mit Dosiernadeln, die changierend den BegieBbereich der Walzen abfahren. 

Praktisch kann eine Spalteinstellungseinrichtung vorgesehen sein fur den ersten Spalt zwischen der 
ersten und zweiten Walze sowie eine weitere fur den zweiten Spalt zwischen der zweiten und dritten 
Walze. 

Eine Abwickelstation fur die Tragerfolie ist mit einer Tanzerwalzen-Steuerung ausgeriistet und vor 
der Herstellvorrichtung fur den Film oder die Schicht angeordnet, urn einen einstellbaren, 
konstanten Bandzug zu erhalten. 

In Laufrichtung des Films oder der Schicht hinter der Herstellvorrichtung kann vorteilhaft eine 
weitere Antriebsstation mit Tanzerwalzen-Steuerung vorgesehen sein, urn einen anderen geeigneten 
Bandzug einstellen zu konnen. 
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Es ist ferner zweckmaflig, wenn die Stege mit Deckschichten zur Erniedrigung der Transparenz 
versehen werden sollen, in Laufrichtung des Films oder der Schicht hinter der weiteren Antriebs- 
station eine Druckstation zum Bedrucken der Stege auf der Tragerfolien-Ruckseite anzuordnen. 

5 Falls gewiinscht, kann zweckmaBig hinter der Druckstation noch eine Station zum Aufbringen eines 
Klebmittels auf den Film- oder die Schicht vorgesehen sein. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrichtung nach der Erfindung ist nachfolgend anhand einer 
Zeichnung beschrieben . 

10 

Darin zeigen 

Figur 1 eine schematische Darstellung der Vorrichtung 
15 Figur 2 eine in die Schnittebene A-A' der Figur 1 einsetzbare Zusatzeinheit 
Figur 3 die 3-Walzen-Anordnung der Vorrichtung in vergrofeertem Maflstab 
Figur 4 eine Verstellungsvorrichtung fur die Axialverstellung der Walzen 

20 

Figur 5 eine Abzieheinrichtung der nicht axial verstellbaren Walzen 

Figur 6 eine Abdriickschraubenvorrichtung fur die Walzenverstellung in zwei Ebenen 

25 Figur 7 eine Exzenter-Verstellvorrichtung fur den Walzenspalt 

Figur 8 einen Abschnitt eines Anti-Kopierfilms mit Zylinder-Kalotten-Linsen und 
zugeordneten Balken mit Deckschichten. 

30 Eine Abwickelstation 5 besteht aus einer Folien-Vorratsrolle 6 und einem Schneid- und Klebtisch 
7 zum Schneiden der Folie 9 und Ankleben eines neuen Rollenanfangs. Dahinter folgt eine Tanzer- 
walzensteuerung 8 zur Einstellung und Aufrechterhaltung eines bestimmten, moglichst konstanten 
Bandzugs in der Folie 9. 
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Die seitliche Ausrichtung des Laufs der Folie 9 wird mittels einer Kantensteuerung 10 vorge- 
nommen. Danach tritt die Folie in die Film- oder Schicht-Herstellvorrichtung 1 1 ein, passiert eine 
Lichtschranke 12, wird durch die Umlenkrolle 13 umgelenkt und erreicht an einer Andruckwalze 14 
den Umfang der Glattwalze 15, die einen sehr ebenen und glatten Umfang aufweist, und die die 

5 Folie 9 in den Spalt 16 fthrt, der zwischen der Glattwalze 15 und der Nachbarwalze 17 vorgesehen 
ist, wobei letztere eine Umfangsstruktur, insbesondere eine Linsenstruktur, aufiveist, und die 
deshalb als Linsenstrukturwalze 17 bezeichnet werden soli. Von diesem Spalt 16 wird die beschich- 
tete Folie 9, die weiterhin als Film 25 bezeichnet werden soli, um den Umfang der Linsenstruktur- 
walze 17 henimgefuhrt und gelangt in einen weiteren Spalt 18 zwischen der Linsenstrukturwalze 17 

10 und einer Balkenstrukturwalze 19, die am Umfang eine vertiefte oder flachige Balkenstruktur 
aufweist. Nach dem Herumflihren des Films 25 um auch diesen Walzenumfang tritt der Film 25 
aus der Herstellvorrichtung heraus und uber eine weitere Lichtschranke 12 in die Aufrollwickel- 
station 20, die wiederum eine Tanzervvalzensteuerung 8 und ein Schneid- und Klebtisch 7 enthalt 
sowie eine Film- oder Schicht-Aufwickelrolle 21. In der Herstellvorrichtung 1 1 sind am Umfang 

15 der Linsenstrukturwalze 17 und der Balkenstrukturwalze 19 Strahlungsquellen 22 angeordnet. 

In das Vorrichtungsschema der Figur 1 kann an der Schnittebene A- A' folgende Zusatzeinheit, in 
Figur 2 dargestellt, eingesetzt werden. 

20 Der von der Lichtschranke 12 ankommende Film 25 tritt in eine Antriebsstation 23, mit Tanzer- 
walzensteuerung 8 und einer Antriebswalze 24 mit Andruckwalze 14. Danach erreicht der Film 25 
eine Druckstation 26, die auBer einem Druckwerk 27 eine Strahlungsquelle 22, eine Tanzerwalzen- 
steuerung 8 und eine Kantensteuerung 10 enthalt. Danach erreicht der bedruckte Film 25 eine 
Klebestation 28 gegebenenfalls mit Kaschierstation 29, in der eine Abdeckfolie auf die Klebschicht 

25 des Films 25 aufgebracht wird. Die Klebstation enthalt eine Klebmittel-Auftragseinheit 30 und eine 
Strahlungsquelle 22 und die Kaschierstation 29 eine Aufbringvorrichtung 3 1 fur das Kaschier- 
material 32, das von einer Vorratsrolle 33 uber eine Schneid- und Klebeinrichtung 7 und eine 
Tanzervvalzensteuerung 8 zugefuhrt wird. 

30 Figur 3 zeigt die Kern-Vorrichtung, namlich die drei Walzen: Glattwalze 15, Linsenstrukturwalze 
17 und Balkenstrukturwalze 19 in genauerer gegenseitiger Zuordnung. Die Walzen 15 und 19 sind 
gegenuber dem waagerechten Durchmesser D der Walze 17 im Winkel d von z.B. 45° angeordnet. 
Vor der Walze 15 sind die Umlenkwalze 13 und die Andruckwalze 14 vorgesehen, die die Folie 9 
der Walze 15 zuffihren. In den Spalten 16 und 18 sind Beschichtungsmaterialmengen angedeutet 
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sowie GieBer 34 und 35, die als Auftragseinrichtungen das Material auf die Folie 9 bzw. auf den 
Film 25 aufbringen. Die Giefier 34, 35 sind zweckmaBig VorhanggieBer mit Lichtschutzeinrich- 
tungen 79, z.B. aus PTFE, soweit lichthartende Materialien Vervvendung finden. 

5 Strahlungsquellen 22 sind an den Umfangen der Walzen 17 und 19 vorgesehen. 

Es ist an den Walzen 15 und 19 auch erkennbar, daB die Spalte 16 und 18 um die Betrage A a bzw. 
Ab verstellbar sind, s. die spatere Erlauterung der Spalteinstellvorrichtung. Im allgemeinen ist 
praktisch Aa etwa gleich A b und entspricht im wesentlichen der Dicke der Tragerfolie bzw. der 
10 Tragerschicht. A a, A b konnen auch ungleich, d.h. groBer als die Foliendicke gewahlt werden, um 
z.B. den Fokussierabstand zu vergrdBern. 

Es ist schematisch auch angedeutet, daB jede der Walzen 15 bis 19 auch ihren eigenen Antriebs- 
motor 15A, 17A und 19A besitzen. Jeder dieser Motoren 15A bis 19A ist mit einem eigenen, nicht 
15 dargestellten Getriebe ausgestattet, hat ein sehr kleines Tragheitsmoment und einen eigenen Tacho. 

Alle Motoren sind uber eine elektronische Gleichlaufregelung miteinander gekoppelt. 

ZweckmaBig ist beim Ausfiihrungsbeispiel die Glattvvalze 15 mit Leitfunktion ausgestattet. Das 
20 heiBt der Motor 15 A ist das Leitantriebsorgan, das die Maschinengeschwindigkeit vorgibt und 
insbesondere die Geschwindigkeiten der iibrigen Walzen 17 und 19. 

Wichtig ist dabei auch die Tanzerwalzensteuerung 8, wobei die Tanzerwalze mit einer Pendelwalze 
gekoppelt ist. Im iibrigen ist es zweckmaBig, die Abwickel- und Aufwickelstationen sowie 
25 gegebenenfalls die Antriebsstation 23 (nach der Filmherstellungsvorrichtung 1 1 ) an die 
Leitwalzensteuerung zu koppeln. 

Es ist einsehbar, daB die Drehzahlanpassung der Linsenstrukturwalze 17 bzw. der Balkenstruktur- 
walze 19 jeweils an die Glattwalze 15 einer besonders genauen Drehzahlabstimmung bedarf, da 
30 uber jede Drehzahldifferenz die Qualitat des Films meist negativ beeinfluBt wird. 

Grundsatzlich ist eine hohe Torsionssteifigkeit zwischen Walze und zugehorigern Antriebsmotor 
notwendig. Durch die direkt gekoppelten Getriebe und. die Tachos, die die Walzen-Ist-Drehzahl 
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liefern, ist eine sehr genaue Gleichlaufregelung realisierbar. 

Es ist z.B. moglich, die Linsenstrukturwalze 17 urn 1 %o (Promille) schneller als den Leitantrieb 
(Walze 15, 15A) einzustellen, was eine Spannung in der Folie 9 verursacht. Es ist also ein 
5 gewunschter Bandzug zwischen den Walzen 15 bis 19 konstant einstellbar. Wenn sich z.B. der 
Walzenspaltabstand (a, b) (und damit der wirksame Walzendurchmesser) andert, laBt sich dies 
durch eine entsprechende Anpassung der Gleichlaufregelung kompensieren. 

Zur Einstellung der Walzenspalte 16 und 18 (Spaltweiten Aa und A b in Fig. 3) sind die Leitwalze, 
10 Glattwalze 15, und die Balkenstrukturwalze 19, z.B. iiber Exzenterverstellvorrichtungen aneinander 
an- und voneinander abschwenkbar, wie in Figur 3 angedeutet. 

Eine geeignete Exzenterverstellvorrichtung 50 ist in Figur 4 schematisch in Querschnitt und 
Ansicht skizziert. 

15 

Darin bedeuten 15, 19 in Querschnitt und Ansicht die zu verstellende Walze, 36 die Achse der 
Walze, 37, 38 die Exzenterwellen, 39-41 eine Kombination ineinandergreifender Zahnrader, 42 
diverse Lagerungen der Exzenterwellen 37, 38 und Zahnrader 39-41, AB einen Axialantrieb, 43 
eine Druckplatte, 44 eine Kupplung, 45 Federelemente, 46 ein Gehause und 47 Axialfuhrungs- 
20 elemente. Das Zahnrad 39 ist durch Schlusselflachen 48 drehbar, wodurch die beiden Zahnrader 40 
und 41 und Exzenterwellen 37, 38 synchron verdreht werden, so daB die Exzenter gegen die Druck- 
platte 43 driicken und diese in den Richtungen des Doppelpfeils axial verschieben. Die 
Vorspannung wird durch die Federelemente 45 geliefert. Es sind damit Axialverschiebungen in der 
Groflenordnung von 0 bis 1 mm mit einer Genauigkeit von 1 - 2 jim erreichbar. 

25 

Zurn Einfadeln und Reinigen kann der Spalt 16, 18 auf 8 mm geoffiiet werden. Mittels nicht 
gezeigter Anschlagscheiben, die iiber Druckhulsen auf der verlangerten Walzenachse montierbar 
sind, ist eine exakte Wiederholgenauigkeit gewahrleistet. Das An- und Abschwenken der Walzen 
15 und 19 selbst kann iiber geeignete Pneumatikzylinder bewerkstelligt werden, die auch eine 
30 Toleranzen ausgleichende Wirkung besitzen. 



Eine alternative Verstellvorrichtung 60 ist auf Basis eines Abziehens von nicht axial verstellbaren 
Walzen auf einer Linearfuhrung in Figur 5 dargestellt. 
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Mit 15 (19) ist die feste, also hier nicht verstellbare Walze bezeichnet. Ihre Achse 49 ist in den 
Drehlagern 5 1 A, B gehalten. 

Die andere abziehbare Walze 17 ist ebenfalls mit einer Achse 52 in ebensolchen Drehlagern 5 1A 
5 gelagert. Ein Gehause 53, das aulter den Drehlagern 5 1 A, B auch geeignete Gleit- oder 

Rollelemente 54 enthalt, ist mit Pneumatik-Zylindern 55 verbunden. Die Gleit- oder Rollelemente 
54 bewegen sich bei Betatigung der Pneumatikzylinder 55 auf Linearfuhrungs-Schienen 56 in den 
Richtungen des Doppelpfeils B. Die Genauigkeit von ca. 1 - 2 yim ist auch hier erreichbar. 

10 Die Giefler 34 und 35 sind in Figur 3 schematisch dargestellt, einmal mit aufterem Umrifl (34) und 
einmal (35) mit einer Einstellschraube zur Einstellung der Auftragsmenge. 

Der ganze GieBer 35, der sich selbstverstandlich uber die ganze Breite der Folie 9 erstreckt, ist uber 
eine nicht dargestelite, aber durch Doppelpfeile C angedeutete An- und Abschwenkeinrichtung von 
15 der Walze 17 abhebbar zum Reinigen und zum Einfadeln der Folie 9 und ist anschlieflend wieder 
anschwenkbar. Dasselbe gilt auch fur den Giefler 34. Der Abstand der Giefierlippe zur Walze ist 
uber Schrauben geeignet einstellbar. 

Alle drei Walzen, Glattwalze 15, Linsenstrukturwalze 17 und Balkenstrukturvvalze 19 sind jeweils 
20 auf ihrer Seite, wo der Antriebsmotor 15 A, 17 A, 19 A nicht vorhanden ist, in zwei Ebenen fur die 
Achs-Parallelitat zueinander einstellbar. Die Einstellung mufl im Mikrometerbereich genau 
vorgenommen werden - auf ca. 1 urn bis ca. 2 urn genau und ist zweckmaBig mittels folgender 
Feineinstellagervorrichtung 90 iiber Abdruckschrauben realisierbar vvie in Figur 6 gezeigt. 

25 Die Lagervorrichtung 57 ist kreuzformig zwischen 4 Einstelleinrichtungen 58 A-D gelagert. Diese 
bestehen jeweils aus einem AbdriickfuG 59, einem Schraubbolzen 61, einer Halterung 62, einer 
Gewindebohrung 63 und einer Kontermutter 64. Dreht man den Schraubbolzen in die Gewinde- 
bohrung 63 hinein, so bewegt sich die Lagervorrichtung 57 in die Langsbewegungsrichtung, also 
bei der oberen Einstelleinrichtung 58 A nach unten (Pfeil a) und folglich bei 58 C nach oben, bei 58 

30 B nach links und bei 58 D nach rechts (s. Pfeile b-d). 



Der AbdruckfliB 59 driickt dabei auf den Lagersitz 65. 
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AuBer einer Exzenter-Verstellvomchtung 50 in Figur 4 ist auch eine Exzenter-Verstelleinheit 70, 
in Figur 7 dargestellt, verwendbar zur Einstellung der Walzenspalte 16 und 18 (Figur 1). 

Die Einheit 70 besteht aus einem feststehenden Gehause 66 mit dem eine Druck-Hulse 67 fest 
5 verschraubt ist. Eine Scheibe 68 ist uber die Druck-Hulse 67 mit -der Walze 15(19), als 

strichpunktierter Kreis 69 in abgeschwenkter Lage dargestellt und links oben als strichpunktiertes 
Kreisfragment 71 dargestellt, verbunden und mit dem Hubzyiinder 72 gekoppelt. 

An der Scheibe 68 sind Druckbolzen 73 A und 73 B vorhanden, die mit einstellbaren Anschlagen 
10 74 A und 74 B zusammenwirken. Fahrt der Hubzyiinder 72 aus (in Richtung des gestrichelten 

Hubzylinders 72), dreht sich die Walze 15(19) zusammen mit der Scheibe 68 im Uhrzeigersinn, so 
daB die Walze in ihre abgeschwenkte Lage (Kreissegment 71) bewegt wird und z\var so weit, bis 
der Druckbolzen 73 A am einstellbaren Anschlag 74 A anliegt. (Mittels der Kontermutter 75 ist die 
Einstellung des Anschlags 74 A, 74 B fixierbar.) 

15 

MiBt man nun auf der linken bzw. rechten Walzenseite den Spalt mittels Spions, so kann, falls 
Abweichungen festgestellt werden, die Spaltweite korrigiert werden, indem der Anschlag 74 A, 74 
B verstellt wird. Die Lagermittel 81 bis 84 konnen ebenfalls als Achs-Parallelitats-Feinsteinstell- 
einrichtungen, wie die Einrichtungen 58A-58Din Figur 6 ausgebildet sein. 

20 

Das mit vorliegender Vorrichtung durchzufuhrende Verfahren besteht im wesentlichen darin, erst 
die Linsenstruktur zu gieBen (z.B. mittels VorhanggieBverfahrens), uber Thermo- oder Strahlen- 
hartung die Linsenstruktur auszuharten und dann, ohne daB die Linsenstruktur die Strukturwalze 
(Linsenstrukturwalze 17) verlassen hat, die Riickseite des Films mit einer den Linsen senkrecht 
25 gegenuberliegenden, erhabenen oder flachigen Balkenstruktur in Registration mit der Linsenstruktur 
zu gieBen und zu harten, insbesondere nach demselben GieB- und Harteverfahren und insbesondere 
unter Verwendung derselben hartbaren Kunststoff-Materialien. 

Das GieBmaterial, z.B. ein Fotoresistmaterial, z.B. ZM-2483 R der Fa. Morton International Inc., 
30 USA oder Craigcoat 105 1 X der Fa. Craig Adhesives al Coatings Co., USA, wird in einem zur 
wenigstens einen Dosiereinrichtung verschlieflbaren GieBer dosiert. Eine Folie, insbesondere aus 
Polyethylenterephthalat (PET), lauft zwischen Glattwalze 15 und Linsenstrukturwalze 17 mit je 
180° - Umschlingung weiter uber eine dritte Walze (Balkenstrukturwalze 19), uber die eine 
Ruckseitenstruktur oder ein Flachenmuster auf die Riickseite des Films aufgebracht wird. Beide 
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Giefler sind zweckmaBig gleich ausgebildet. Der Giefier 34, 35 besteht, wie in Figur 3 angedeutet, 
aus einer Wanne mit Lichtschutzeinrichtungen 79 aus Kunststoff-Folien-Material, insbesondere 
als Abdichtung zur Walze 17, 19. 

5 Es vvird mit geringen Spaltabstanden gefahren, d.h. die Glattvvalze 15 wird nur leicht gegen die 
Linsenstrukturwalze 17 angedriickt, das fotosensitive Harzmaterial, z.B. Fotoresist, wird iiber den 
GieBer der Dosiereinrichtung freigegeben und gelangt auf die Folie, vvird davon mitgenommen und 
gelangt unter die Relief-Hohlraume der Umfangsstruktur der Walze 1 7 oder auch, wenn die Walze 
19 als Strukturwalze ausgebildet ist, unter die Relief-Hohlraume der Walze 19. Nach vorbe- 

10 stimmtem Walzenumschlingungsvvinkel von ca. 130 - 170°, bezogen auf die 45°-Anordnung der 
Walzen 15 und 19 zur Walze 17, vvird die Harzmaterialschicht mittels Strahlung durch die 
transparente Folie hindurch getrocknet. Es konnen mehrere Strahlungsquellen 22 vorhanden sein, 
urn geringe Vervveilzeiten im Strahlungsbereich zu erhalten, damit mit hohen Folien- bzw. 
Filmtransportgeschvvindigkeiten gearbeitet vverden kann. 

15 

Die Spalteinstelleinrichtungen 50 und 70 sovvie die Achs-Parallelitats-Einstell-Lagervorrichtung 
90 sind Beispiele fur eine technische Ausfiihrung derartiger Einstellmittel im Bereich von ca. 1 bis 
ca. 2 urn. Es sind auch andere gleichwertige und gleich genaue Mittel fur diese Zwecke 
verwendbar. 

20 

Es wird in dieser Anmeldung parallel von Film und Schicht gesprochen, das hat die folgende 
Bedeutung. 

Unter einem Film soil immer eine Folie verstanden vverden, die mindestens einseitig mit einer 
25 Schicht, im Sinne des obigen Auftragsverfahrens versehen ist. 

Es ist aber auch grundsatzlich mdglich, eine selbsttragende Schicht nach beschriebenem Verfahren 
mittels beschriebener Vorrichtung herzxistellen und direkt mittels Strahlung zu harten und dann 
mittels der Walze 19 eine vveitere Struktur- oder Flachenschicht aufzubringen. 

30 

Strahlung vvird im Sinne vorliegender Erfindung durch alle elektromagnetischen Quellen erzeugt, 
sie schlieBt auch UV-Strahlung, IR-Strahlung und Korpuskular-Strahlung (z.B. Elektronen- 
strahlen) ein. Als Materialien zur Herstellung der Linsenstruktur- und der Balkenstruktur-Schicht 
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sind Fotoresist-Materialien geeignet, die als Negativ- und Positiv-Resiste bekannt sind. 

Diese Materialien unterscheiden sich funktionell dadurch, dafl der Negativ-Resist an den 
belichteten Stellen aushartet und der Positiv-Resist an den belichteten Stellen besser loslich, also 
5 auswaschbar wird. 

Negativ arbeitende Fotoresists basieren im allgemeinen auf fotopolymerisierbaren Gemischen, die 
neben einem polymeren Bindemittel eine photopolymerisierbare Verbindung mit einem Fotoinitiator 
enthalten. Derartige Gemische enthalten z.B. partiell cyclisiertes Polyisopren als polymerisierbare 
10 Verbindung und eine Diazid- Verbindung als lichtempfindlichen difunktionellen Vernetzer 

(Photoinitiator). Es sind auch teilcyclisiertes Polybutadien als polymerisierbare Verbindung und 
Diazide (s.o.) bekannt. 

Positiv arbeitende Fotoresists sind konventionelle Systeme aus ciner fotounempfindlichen alkali- 
15 loslichen Matrix auf Basis von Novolaken und einer fotoempfindlichen Komponente, die als 

Loslichkeitsinhibitor \virkt und durch Belichtung in alkalildsliche Produkte umgewandelt wird, so 
daft die gesamten belichteten Bereiche in dem alkalischen Entwicklungslosungsmittel loslich 
vverden. 

20 Als Resiste fur den kurzwelligen UV-Bereich sind auch z.B. Polymethyl-methacrylat, Copolymere 
aus Methylmethacrylat und Indenon sovvie aus Methylmethacrylat und 3-Oximino-2-butanon als 
photoaktive Komponente bekannt. Ebenfalls sind auch Zvveikomponentensysteme aus einer Poly- 
methyl-methacrylat-co-methacrylsaure-Matrix und o-Nitrobenzylestern bekannt, z.B. Estern der 
Cholsaure, als Loslichkeitsinhibitoren. 

25 

Geeignete Fotoresist-Materialien konnen fur den Zvveck der Erfindung ggf. unter Verwendung 
geeigneter transparenter Klebe- oder Haftmittel ausgevvahlt und mit Vorteil vervvendet werden. 

Es sind auch andere geeignete Harzmaterialien mit geeigneten Fotoinitiatoren fur die Zwecke der 
30 vorliegenden Erfindung vervvendbar. Es ist dabei wichtig, daB der HarteprozeB relativ kurzzeitig 
verlauft und wenig oder kein Nacharbeiten, d.h. Entwickeln, Trocknen etc. noch notwendig ist. 
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Ein mit dem oben beschriebenen Verfahren und der Vorrichtung hergestellter Anti-Kopierfilm wird 
im folgenden anhand der Darstellung in Figur 8 erlautert. 

Ein Anti-Kopierfilm 80 besteht im Querschnitt (schematisch dargestellt) aus einer Linsenschicht 
5 76, einer Basisfolie 77 und einer Balkenschicht 78. Die Linsenschicht 76 enthalt erhaben ausge- 
bildete Einzellinsen U, die z.B. eine Zylinder-Kalottenforni (L) aufweisen. Die Balkenschicht 
enthalt erhaben ausgebildete Balken B, die etvva Quaderform (im Querschnitt Rechteckform) 
aufvveisen. Dazwischen ist die Basisfolie 77 vorgesehen, die als Trager fiir die Schichten 76 und 78 
dient und die handelsiiblich mit sehr gleichmaCiger Dicke ausgebildet ist und vorzugsweise aus 
10 Polyester, z.B. Polyethylenterephthalat (PETP) besteht. Die Dickentoleranzen handelsublicher 100 
Hm~Folien liegen im Bereich von etwa +1 jam. Grundsatzlich sind Folien mit einer Dicke von ca. 
10 |im bis etvva 125 um zweckmafiig verwendbar. 

Die Linsenschicht 76 und die Balkenschicht 78 konnen als Prage- oder GieBschichten aus thermo- 
15 plastischem und -hartbaren Materialien mit der jeweiligen Linsen-Kalotten- bz\v. Quaderform- 
Struktur hergestellt vverden. Wegen der notwendigen Registrierung jeder Linsen-Kalotte mit jedem 
Quaderform-Balken ist es gunstiger, erst einmal die Linsen-Kalotten-Struktur und danach optisch 
durch die fertigen Linsen-Kalotten hindurch die Balken herzustellen (ahnlich wie in der EP-PS 655 
032), am besten durch einen HartungsprozeB mittels optischer Strahlung. 

20 

Es ist vorteilhaft, durch Verwendung gieBfahiger KunststofTe, die thermoplastisch und strahlen- 
hartbar sind, z.B. Fotoresiste wie Acrylatharz, mit durch UV-Licht hartenden Zusatzen und 
anschlieflendes Harten, z.B. mittels UV- oder Laser-Lichts, erst die Linsen-Kalotten-Struktur und 
in Zwangsregistrierung damit die Quaderform-Balkenstruktur mit denselben oder ahnlichen 
25 strahlungshartenden Materialien herzustellen. Die Herstellung kann in Bahnen kontinuierlich 
erfolgen, also uber entsprechend oberflachenstrukturierte Walzen mit extrem hoher Genauigkeit. 

In Figur 8 ist die mittlere Linsen-Kalotte L mit einer Mittellinie M versehen und weist einen 
Offhungswinkel 2 ® von etwa 60° auf. Die Basislange ist mit d bezeichnet und wird durch die 
30 Anzahl der Linsen-Kalotten pro Langeneinheit, die von etvva 50 bis etwa 800 Linsen-Kalotten pro 
cm reichen kann und im Beispiel bei 100/cm liegt, bestimmt. Mit dem Winkel © und der Lange d/ 2 
ergibt sich die Hohe h rechnerisch. 
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Die Balken B sind im Querschnitt von etwa Rechteckform und weisen eine Mindestdicke b von 
etwa 4 jim auf, ohne evtl. Druckschichten, und mit Druckschichten DR von vorzugsweise etwa 5 
bis etwa 10 urn, die zweifach die Dicke c besitzen. Die Mittellinie M von Linsen-Kalotte L und 
Balken B symbolisiert die ideale Zuordnungslage zueinander, die jedoch praktisch nicht erreichbar 
5 ist. Deswegen sind rechts und links neben der Linie M die abweichenden Mittellinien Ml und M2 
eingezeichnet, der Abstand zu M steht fur die Symmetrie-Toleranz-Abweichung AL, wobei AL nur 
die Verschiebung des Balkens B mit der Balkenbreite 1 nach rechts oder links, wie gestrichelt ge- 
zeigt, bedeuten soli. Diese Symmetrie-Toleranz-Abweichung AL soil erfindungsgemafl hochstens 
etwa +15 %, insbesondere etwa ±3 bis etwa ±5 % der Balkenbreite 1 betragen, wenn die Eigen- 
10 schaften des Anti-Kopierfilms noch erhalten bleiben sollen. Die Balkenbreite 1 soli grundsatzlich so 
gewahlt werden, daB hSchstens etwa 80 % der Flache des nicht zu kopierenden Dokuments 
abgedeckt werden, damit die menschliche Lesbarkeit des Dokuments trotz des darauf angebrachten 
Anti-Kopierfilms noch sichergestellt ist. 

15 Der beschriebene Anti-Kopierfilm ist fur das Verhindern des Kopierens mittels Kopiereinrich- 
tungen mit einem Offiiungswinkel im Bereich von etwa 20° bis etwa 50° ausgelegt, wobei der 
Offiiungswinkel der groBte Offiiungswinkel des optischen Systems des jeweiiigen Kopierers ist. 

Kleine Offiiungswinkel, also mehr im Mittelbereich des Dokuments, sind nicht kritisch. Die grGfiten 
20 Offiiungswinkel erfassen den Randbereich des Dokuments und sind deshalb auch kritisch im Sinne 
der Kopiersicherheit. Praktisch wurde ein Fotokopierer des Typs Ricoh FT 5535 mit einem 
maximalen Offiiungswinkel von ca. 44° fur das Beispiel in Figur 8 zugrundegelegt. 

In Figur 8 sind auf die Balkendicke b eine doppelte Druckschicht DR aufgebracht, da es sich als 
25 vorteilhaft herausgestellt hat, zwei dunnere Schichten nacheinander als eine dickere Schicht allein 
zu drucken. 

Diese Druckschicht DR kann z.B. in der Druckstation 26 in Figur 2 aufgebracht werden. 

30 Bei den Materialien der Schichten fur die Linsen-Kalotten L und die Balken B handelt es sich urn 
moglichst gut transparentes Material (auch nach dem Harten) wie auch bei der Basisfolie 77, urn 
die optischen Eigenschaften des Films moglichst gut auszunutzen. 
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Die Basisfolie aus Polyester hat die Vorteile, optisch transparent, wirtschaftiich und dimensions- 
stabil zu sein. In Frage kame auch z.B. eine Polysulfon-Folie, besonders wegen ihres hoheren 
Brechungsindexes als Polyester, aber sie ist unwirtschaftlich wegen ihrer weitaus hoheren Kosten. 
Der groBere Brechungsindex erlaubt eine kleinere Balkenbreite 1 bei unverandertem Offiiungswinkel 
5 oder einen groBeren Offiiungswinkel des Kopierers bei unveranderter Balkenbreite 1. 

Bei einer erhabenen Ausbildung der Balken B als GieBschicht ist, wie oben beschrieben, eine 
Mindestdicke von etwa 3 jim notwendig. 

10 Es ist jedoch durchaus denkbar, die Walze 19 als Druckwalze auszubilden und Druckschichten von 
ca. 0,5 - 1 urn Dicke in Balkenform oder in sonstigen Formen, aber in fester, geometrischer und 
optischer Zuordnung zu einer Linsenschicht auf der anderen Seite des Films oder der Schicht 
auszubilden. 

15 Derartige Flachengebilde sind bei 3D-Darstellungen und anderen optischen Kennzeichnungen, 
Sicherungskennzeichen usw. einsetzbar. 

Falls als Lichtquellen aktinische Strahlungsquellen eingesetzt werden wie oben mehrfach ervvahnt, 
ist es naturlich gunstig, auch die Druckfarben und Klebmittel-Materiaiien entsprechend zu wahlen, 
20 urn dieselben Strahlungsquellen bei alien Auftrags- und Harte- oder Trocknungsprozessen 

einsetzen zu konnen urn einen optimalen Produktionsfluft ohne groBe Verweilzeiten zu erhalten. 

Der groBe Vorteil des beschriebenen 3-Walzen-Kontakt-Verfahrens und der Vorrichtung ist 
besonders, daB die Folie bzw. die Schicht in jedem Zeitpunkt der Beschichtung bzw. der 
25 Herstellung in Kontakt mit je einem Walzenpaar gefuhrt ist. 

Die beschriebene Erfindung betrifit vorteilhafte Verfahren und Vorrichtungen zum Herstellen eines 
transparenten Films oder einer transparenten Schicht mit einer wenigstens einerseitigen Ober- 
flachenstruktur und einem dazu registergenauen anderseitigen strukturellen oder flachigen Muster, 
30 die mit wenigstens zwei drehenden Walzen arbeiten und Schichtauftrag dazwischen und Harten 
einer Strukturschicht. Durch eine dritte drehende Auftragswalze wird eine weitere Schicht auf die 
Riickseite der Strukturschicht registergenau auftragbar und h&rtbar. Die Walzen und Walzenspalte 
sind durch geeignete Vorrichtungen sehr genau einstellbar. Die Drehung aller Walzen wird durch 
einen Leitantrieb gesteuert. 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Herstellen eines Films oder einer Schicht mit einer wenigstens einerseitigen 
Oberflachenstruktur auf einer Basisfolie (9) und einem dazu registergenauen anderseitigen 
strukturellen oder flachigen Muster, die iiber eine erste Walze (15) und eine mit einer 
Umfangsstruktur versehene zweite Walze (17) hergestellt sind, wobei die Walzen zur etwa 
gleich schnellen, aber gegensinnigen Drehung angetrieben werden, und der Film oder die 
Schicht durch Auftragen einer Schicht aus thermoplastischem Kunststoff auf eine liber die 
erste Walze (15) der zweiten Walze (17) zugefiihrte Folie (9) hindurch hergestellt ist, 
gekennzeichnet durch eine der zweiten Walze (17) nachgeschaltete dritte Walze (19), die 
etwa gleichschnell und zur zweiten Walze (17) gegensinnig angetrieben wird und ebenfalls 
mit einem strukturellen oder flachigen Muster versehen ist, und durch Auftragen einer 
weiteren Schicht aus thermoplastischem, strahlungshartbarem Kunststoff-Material auf die, 
der dritten Walze (19) iiber die zweite Walze (17) zugefiihrte andere Seite der Basisfolie (9), 
die wenigstens einseitig bereits beschichtet war, und durch Strahlungsharten der 
Kunststoffschicht an der auflenliegenden, anderen Seite der Basisfolie (9). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch einen Film oder eine Schicht, die als 
einerseitige Oberflachenstruktur eine Vielzahl von gleichen, parallel liegenden, Iangge- 
streckten Linsenstrukturen (L), insbesondere von Zylinderkalottenform, besitzt und 
andererseits mit dazu registergenauen einander zugeordneten Parallellinien oder -nuten oder 
-stegen (B) versehen ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch einen Film oder eine Schicht, die als 
Oberflachenstruktur eine Vielzahl von parallelliegenden Bogenform-Linsen aufweist. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch einen Film oder eine Schicht, die 
als anderseitige Oberflachenstruktur, eine Vielzahl von parallelliegenden Stegen (B), 
insbesondere von Rechteckform, aufweist. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die einerseitige Linsenstruktur (L) 
und die anderseitige Parallel-Linien, -Nuten- oder -Stege zeitlich nacheinander, 
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insbesondere unmitteibar nacheinander, und registergenau zueinander hergestellt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 2 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Linsen (L) und Stege 
(B) aus einem UV-hartbarem KunststofF, insbesondere einem Acrylatharz, bestehen. 

5 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB der KunststofF, insbesondere das 
Acrylatharz, bis zu 30 Gew.-% Pigmente zur Herabsetzung der Transparenz enthalt. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 und 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Stege (B) mit optisch 
10 deckenden Schichten versehen, insbesondere bedmckt, werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens zvvei, vorzugsweise 
acht, optisch deckende Schichten auf die Stege gedruckt werden. 

15 10. Verfahren nach einem oder mehreren oder Anspruche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
die maximale Transparenz der Stege (B) etvva 7 % betragt. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 1 und 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Breite der Stege (B) so 
gewahlt ist, daB dieselben hochstens etvva 80 % der Flache des Films oder der Schicht 
20 bedecken und undurchsichtig machen. 



32. Vorrichtung zum Herstellen eines Films oder einer Schicht mit einer wenigstens einerseitigen 
Oberflachenstruktur auf einer Basisfolie (9) und einem dazu registergenauen, anderseitigen 
strukturellen oder flSchigen Muster mittels einer ersten Walze (15) und einer mit einer 

25 Umfangstruktur versehenen zweiten Walze (17), die zur etwa gleich schnellen, aber gegen- 

sinnigen Drehung angetrieben sind, und mittels einer Auftragseinrichtung (34, 35) fur eine 
Schicht aus thermoplastischem Kunststoff auf die uber die erste Walze (15) der zweiten 
Walze (17) zugefuhrte Basisfolie (9) und mittels einer Strahlungsquelle (22) zur Harten der 
am Umfang der zweiten Walze (17) anliegenden KunststofFschicht durch die Folie (9) 

30 hindurch, dadurch gekennzeichnet, daB der zweiten Walze (17) eine dritte Walze (19) 

nachgeschaltet ist, die auch etwa gleich schnell und zur zweiten Walze (17) gegensinnig 
angetrieben ist und ebenfalls mit einem strukturellen oder flachigen Muster versehen ist, und 
mittels einer Auftragseinrichtung (34, 35) fur eine weitere Schicht aus thermoplastischem, 
strahlungshartbarem KunststofF-Material auf die, der dritten Walze (19) uber die zweite 
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Walze (17) zugefiihrte andere Seite der Folie (9), die wenigstens einerseitig bereits 
beschichtet war, und mittels einer Strahlungsquelle (22) zum Harten der Kunststoffschicht an 
der auflenliegenden anderen Seite der Basisfolie (9). 



Vorrichtung nach Anspruch 12, gekennzeichnet durch einen.Film oder eine Schicht (80), die 
als einerseitige Oberflachenstruktur eine Vielzahl von gleichen, parallelJiegenden langge- 
streckten Linsenstrukturen (U), insbesondere von Zylinder-Kalottenform, besitzt und 
andererseits mit dazu registergenauen, einander zugeordneten Parallel-Linien, -Nuten oder- 
Stegen (B) versehen ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB die zweite Walze (17) eine 
Oberflachenstruktur mit einer Vielzahl von gleichen, parallelliegenden Bogenform-Nuten 
aufweist. 



Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 14, dadurch gekennzeichnet, daB die erste Walze (15) 
eine glatte Oberflache besitzt. 



Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die dritte Walze 
(19) als Oberflachenstruktur eine Vielzahl von parallelliegenden Nuten, insbesondere von 
Rechteckfomi, aufweist. 

Vorrichtung nach Anspruch 15, gekennzeichnet durch eine Kontaktwalze (14) an der ersten 
Walze (15), uber die die Tragerfolie (9) fur die Herstellung eines Films oder einer Schicht 
dem Umfang der ersten Walze (15) zugefuhrt wird. 

Vorrichtung nach Anspruch 12 und einem oder mehreren der Anspriiche 13 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die erste Walze (15) als Leitantriebswalze fur die Steuerung der 
Drehgeschwindigkeit der zweiten und dritten Walze ( 1 7 u. 1 9) dient. 

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 12 bis 18, dadurch gekennzeichnet, 
daB die zweite Walze (17) mittels einer Verstellvorrichtung (50, 70), insbesondere einer 
Exzenter-Verstellvorrichtung, gegenuber der ersten und dritten Walze (15 bzw. 19) axial 
verstellbar ausgebildet ist. 
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20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstellvorrichtung im 
wesentlichen aus einem mit der axial verstellbaren Walze verbundenen Druckelement (43) 
besteht, mit dem eine Exzenterwelle (37, 38) in Kontakt steht (Fig. 4). 

21 . Vorrichtung nach Anspruch 12 und einem oder mehreren der Anspriiche 13 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die nicht jeweils axial verstellbaren Walzen (15, 19) mittels einer 
Abschwenk- oder Abziehvorrichtung (Fig. 5) gelagert sind zur Einfadelung der Tragerfolie 
(9). 

22. Vorrichtung nach Anspruch 12 und einem oder mehreren der Anspriiche 13 bis 21, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Auftragseinrichtung ein GieBer (34, 35) mit wenigstens einer 
Dosiereinrichtung ist, und eine Abhebevorrichtung zur Einfadelung der Tragerfolie (9) 
vorgesehen ist. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB der Schvvenkmechanismus aus 
einer Exzenterlagerung besteht. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 12 und einem oder mehreren der Anspriiche 13 bis 23, 
gekennzeichnet durch Lagermittel (90), in denen zwei der ersten bis dritten Walzen (15, 17, 
19) gegeniiber der anderen Walze in ihrer Achs-Parallelitat zur jeweils anderen Walze 
einstellbar sind. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 12 und einem oder mehreren der Anspriiche 13 bis 24, dadurch 
gekennzeichnet, daB zum Antrieb jeder der drei Walzen (15, 17, 19) ein Antriebs-Motor (15 
A, 17 A, 19 A) mit einem dazwischengeschalteten Getriebe und einer elektronischen 
Gleichlaufregelung vorgesehen ist. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 12 und einem oder mehreren der Anspriiche 13 bis 25, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Auftragseinrichtung ein Vorhanggiefler (34, 35) ist, der ein Gehause 
mit Lichtschutzeinrichtungen (79) besitzt, wobei letztere (79) Elemente aus 
Polytetrafluorethy lene enthalten . 

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, daB die Auftragseinrichtung aus 
Feindosierelementen besteht. 
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28. Vorrichtung nach Anspruch 12 und einem oder mehreren der Anspriiche 13 bis 26, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Spalteinstellungseinrichtung (50, 70) fur den ersten Spalt (16) 
zwischen der ersten Walze (15) und der zweiten Walze (17) sowie eine vveitere Spaltein- 
stellungseinrichtung (50, 70) fur den zweiten Spalte (18) zwischen der zweiten und dritten 
Walze (17 u. 19) vorgesehen sind. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 12 und einem oder mehreren der Anspriiche 13 bis 27, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Abwickelstation (5) fiir die Tragerfolie (9) mit Tanzerwalzensteue- 
rung (8) vor der Herstell vorrichtung (1 1) des Films oder der Schicht (25) vorgesehen ist. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, daB in Laufrichtung des Films oder 
der Schicht (25) hinter der Herstell vorrichtung (1 1) des Films oder der Schicht (25) eine 
weitere Antriebsstation (23) mit Tanzerwalzensteuerung (8) vorgesehen ist. 

3 1 . Vorrichtung nach Anspruch 28 und 29, dadurch gekennzeichnet, daft in Laufrichtung des 
Films oder der Schicht (25) hinter der weiteren Antriebsstation (23) eine Druckstation (26) 
zum Bedrucken der Stege (B) auf der anderen Seite des Films oder der Schicht (25) 
vorgesehen ist. 

32. Vorrichtung nach Anspruch 28 und 29, dadurch gekennzeichnet, daB in Laufrichtung hinter 
der Druckstation (26) eine Station (28) zum Aufbringen eines Klebmittels auf den Film oder 
die Schicht (25) vorgesehen ist. 

33. Vorrichtung nach Anspruch 28, 29 und 32, dadurch gekennzeichnet, daB in Laufrichtung 
hinter der Kiebestation (28) eine Kaschierstation (29) zum Aufkaschieren eines Abdeckfilms 
auf die Klebschicht des Films oder der Schicht (25) angeordnet ist. 

34. Vorrichtung nach Anspruch 3 1 oder 32 oder 33, dadurch gekennzeichnet, daB hinter der 
Druckstation (26) oder Kiebestation (28) oder Kaschierstation (29) die Aufwickelstation (20) 
fiir den Film- oder die Schicht (25) vorgesehen ist. 
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